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LOCAIS

Presenca
global

OperacoOes diretas & representantes

A BalTec esta presente em todo o mundo com suas proprias filiais e locais de producao — Suica,

EUA, Alemanha, Franca, Reino Unido, Brasil, China, Espanha, Italia e México — além de contar = Suica
com 40 parceiros de distribuicdo. Gracas a nossa rede diversificada de vendas e suporte em todo = Alemanha
o mundo, podemos oferecer um servico profissional local para vocé. = FUA
= México
Histéria BalTec B Inovacgdes técnicas

Suica EUA Reino Unido Franca

Fundacao da empresa Fundacao da Fundacao da Fundacao da

familiar Bracker Bracker EUA BalTec Gra-Bretanha BalTec Franca

Radial riveting machine Suica HPP-25
Bracker launches 1st radial riveting Fundacédo da BalTec Maschinenbau AG, Controle de
machine on the market resultado de um MBO da Bracker processo patenteado
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Filiais da BalTec

Parceiros regionais da BalTec

‘ \ELTIRETNEIELEN

Nossos centros de competéncia
e tecnologia em todo o mundo

= Reino Unido = Holanda = Polbnia = Coreia do Sul

= Franca = Suécia = Japao = Turquia

= Brasil = [talia = Tailandia

= China = Republica Checa = Iindia
China Italia México
Fundacao da Fundacao da Fundacao da
BalTec China BalTec Itélia BalTec México

....... /\@@ @

Brasil EA30 TN/E
Fundacao da ELECTRIC Introducao Introducao
BalTec Brasil Patenteado Formacao por ¢ Orbital-Line

rolos articula-
dos
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AREAS DE NEGOCIOS
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PROCESSOS

Processo de formacao

Radial, Orbital, Conformacao de rolos

De forma geral: A aplicacao determina o processo. No entanto, na maioria
dos casos em que a confirmacao de alta qualidade é uma exigéncia, a tec-
nologia de rebitagem radial é o procedimento mais adequado devido ao
baixo tempo de ciclo, a pouca forca necessaria e aos resultados de alta
gualidade obtidos.

]

L

Propriedades Fluxo de forca

Cabeca de processo

Movimento: Padrdo de roseta

= Modelagem suave

= Baixa forca necessaria

= Sem rotacao da ferramenta, portanto
menos atrito

= Vida util prolongada do médulo de
processo

Movimento: Circular

= Sem rotacao da ferramenta, portanto
menos atrito

= Modulo de processo duravel

= Tempo de ciclo curto para aplicacoes
simples

Tangencial

Movimento: Circular

= Cabeca orbital rotativa e ferramenta

= Tempo de ciclo curto para aplicaces
mais simples

Movimento: Circular

= Movimento axial

= rotacdo

= Formacéo por rolos para dentro ou para fora

= Conformacao de rolos com saliéncia (con-
tornos interferentes) por alinhamento de
cabeca de conformacéo por rolos (HPPi)

Conformacao
por rolos

Movimento: Circular/Linear

= Movimento axial, rotacional e radial

= Formacao por rolos para dentro

= Conformacao por rolos com saliéncia (con-
tornos interferentes, p. ex., pinos) por
alinhamento da cabeca de conformacao
por rolos e/ou movimento radial

rolos articulados

Conformacao por
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Monitoramento de Processos

Precisao e confiabilidade

Seja nas industrias automotiva, eletrénica, bens de consumo, hardware ou tecnologia médica — o
controle e monitoramento dos processos de conformacao sao fundamentais para toda producao
industrial bem-sucedida. H& mais de 25 anos, a BalTec oferece o controle de processo patentea-
do, desenvolvido especialmente para a rebitagem radial e agora aplicado em todos os processos
de uniao da BalTec.

A base do controle de processo estd no monitoramento das curvas forca-deslocamento ao longo
do tempo, utilizando tecnologia de sensores de Ultima geracao.

Seus beneficios — vantagem competitiva:

= Conformidade e verificacao das caracteris- = Reducao de refugos e custos com retraba-
ticas de qualidade pré-definidas lho
= Comprovacao da qualidade por meio de = Reducao do tempo de processo gracas ao
documentacdo completa do processo reconhecimento dinamico da peca (NA)
= Varidveis de controle configuraveis = Importante para comprovar a capacidade
do processo e a responsabilidade sobre o
produto

Diagrama de processo (STF = Curso | Tempo | Forca)

F [kN]

S [mm]

Lenda .
. Base U: Protrusao —

B:

F: Forca NA: Deteccdo de inicio de rebite NAI STF 1

H: Altura da cabeca do rebite b: Conformacédo da peca de trabalho ' ¢ B

S: Curso c¢.  Dimensdes alcancadas dentro das especificacoes i< u

T.  Tempo de conformacao d: Fim do processo de conformacao H v v
e

Tc: Ciclo total Indicador de tempo de resposta
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FAMILIAS DE PRODUTOS

Familias de Produtos
ELECTRIC, CLASSIC-HPP, CLASSIC

Unidade e controle Acionamento Processos de formacao Controle de processo
RC-30
@) Radial
G .
2] Orbital &
5 Pneumético tangencial
) oy Conformacéo
hidraulico por rolos
HPP-25

o
o .
St Radial

1
= Orbital &
wn A4 tangencia
2 Pneucr)rlwianco

o Conformacao
1 hidraulico por rolos
(O
HPPI

U Radial
o
= Orbital &
U tangencial
Ll
- Formacao por rolos
L elétrico Formacao por rolos

articulados (EA30)
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Estacao de trabalho manual

Integracao na automacao

PARA CADA APLICACAO, A MAQUINA PERFEITA

Para cada aplicacao,
a maquina perfeita

gracas a configuracdes flexiveis e modulares

Desenhos

RNR

Bancada / posto de trabalho:
Mesa rotativa elétrica indexa-
vel com 6 ou 4 estacoes, ga-
binete de seguranca

RND

Modelo de bancada / estacado
de trabalho: 2 unidades mon-
tadas na mesa de suporte

RN/EN/TN

Maquina de rebitagem de
bancada: Unidade com coluna
incluindo mecanismo por
manivela e mesa

RNCRT & TR

Células de trabalho: Maquina de

rebitagem coordenada com mesa
de indexacao rotativa ou para sis-
tema de transferéncia de correia

RNS

Maquina de rebitagem de pedestal
com mesa de trabalho ajustavel.
Disponivel com carenagem de
seguranca

Células de Trabalho
Especificas Personalizadas
Sistemas completos com
suportes de pecas e controles

Ex U

Unidade ELETRICA:

Modulo de poténcia incluindo
cabos e anéis roscados para
instalacao

ENE/TNE

Unidade de rebitagem orbital:
ideal para integracdo — em
qualquer posicao desejada —
ou combinada com outras
maquinas

RNE

Unidade de rebitagem radial:
ideal para integracdo — em
qualquer posicao desejada —
ou combinada com outras
maquinas

RNE lateral

Unidade com motor montado
na lateral para reduzir altura de
construcao

Células de Trabalho
Especificas Personalizadas
Sistemas completos com
suportes de pecas e controles

RNE Pedestal C

Unidade com pedestal C

e ajuste de altura com o meca-
nismo por manivela; ideal para
integracao em plantas
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CLASSIC

Qualidade comprovada

no uso diario por décadas.

CLASSIC

= Tipos de maquinas pneumaticas e hidraulicas
modulares.

= Integracao em varios ambientes de trabalho e
sistemas existentes.

= Disponivel em versdes padrao ou espe-
cificas personalizadas.

= Desempenho robusto para I_ _|
tarefas exigentes.

= Controle simples e baseado em tempo.

I

[ ] Cabeca de rebitagem multipla MRX

A cabeca de rebitagem multipla MRX permite a conformacao
simultanea de pontos dentro de um intervalo especifico de

I_ J distancia entre centros. A forca gerada pela maquina é distribuida
proporcionalmente entre todas as ferramentas de rebitagem.
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Conformacao por rolos

Tangencial /
Orbital (
Radial 7

RC-30 Control

Controle baseado em tempo

A conformacao é gerenciada pela unidade de controle RC-30, que controla
o processo de conformacdo com base no tempo. Como um sistema de
controle modular, é adequado para uso com maquinas pneumaticas e hi-
draulicas. Isso também permite o controle de uma mesa indexadora des-
lizante e rotativa.

Modo de Opera- Modo de Opera- Informacoes Configuracoes Dia-
cdo de Configu- cdo de Ciclo gnosticos

racao
Modo de Operacao Modo de Operacao Informacoes Diagnosticos
de Configuracao de Ciclo

BALTEC.COM | 11




CLASSIC-HPP

Tecnologia comprovada

com controle de processo integrado

CLASSIC-HPP

Seus beneficios em comparacao

com a linha CLASSIC

= Deteccdo exclusiva de inicio de rebitagem
sem perda de velocidade.

= Variedades modulares de maquinas pneumaticas e
hidraulicas com sensores de deslocamento e forca.

= Visualizacdo de dados do processo e | |

curvas de processo de forca/deslocamento.

= Versdes padrao e
personalizadas.

= Operacao simples com 6 variaveis de I_ J

controle e 40 modos para ajustes rapidos.

I

L
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Deteccao de base de rebite NHE

NHE

O NHE é utilizado para verificar a presenca e posicao do
componente, assim como a saliéncia do rebite antes da
rebitagem. O objetivo é evitar que componentes com erros
de tolerancia ou componentes faltantes sejam processados.

Caliper

Conformacéao por rolos
Tangencial /
Orbital (
LELIE] 7

HPP Control

com controle de processo

Deteccao patenteada e mais rapida da peca de trabalho. O
infcio do processo de con formacao ¢ detectado sem perda de
velocidade e sem escaneamento prévio.

Para todas as maquinas pneumaticas e hidraulicas com sensores
de deslocamento e forca.

Visualizacdo dos dados do processo e curvas de processo de forca/deslocamento.

Uma ferramenta para PC (Windows) também esta disponivel como opcdo. A comunicacdo com
e a partir de um sistema de controle superior ocorre por meio de I/Os digitais predefinidos.

Dados de Processos Curvas de Processos Registro de Dados Diagnosticos
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ELECTRIC

Tecnologia servo inovadora

Velocidade, precisao, flexibilidade

Conformacéo por rolos

Tangencial /
Orbital \
Radial 7

ELECTRIC | HPPi Control

Com controle de processo

Seu beneficio em compara-
Cdo com maquinas pneumaticas

= Aumente a eficiéncia do processo em até 100%, = Software HPPi compativel com Windows foi = Ele atinge altas capabilidades de maquina
reduzindo o tempo do processo pela metade. desenvolvido para o ELECTRIC. ( CpM ) com um sistema de deteccao de
, base de rebite exclusivo no mundo todo.
= Reducao do consumo de energia em até 60%. = Ele serve como um portal HMI para uso
. . 3 . . seguro, eficiente e produtivo da maquina = O software oferece uma visualizacao clara
= Adaptabilidade exclusiva, alta protecao do investimento gracas aos ELECTRIC. e estruturada, além de uma exibicao grafica

modulos de processo intercambidveis e a ampla faixa de forca. que da suporte ao gerenciamento de da-

= Perfis de movimento predefinidos permitem dos do processo.

flexibilidade programacao e parametrizacao

de processos de conformacao e rebitagem. = Canais de comunicacao abertos para um
sistema de controle superordenado em
conformidade com os mais recentes pa-

= Influéncia direta no comportamento do fluxo controlando todos os
parametros relevantes do processo. Rachaduras podem ser significati-
vamente reduzidas em materiais frageis.

. . . = O pacote basico Plug & Run inclui a unidade
= Sensores integrados de forca e trajetéria permitem processos de con-

formacao a frio com a mais alta precisao.

de poténcia, o servoamplificador, o CLP com drées OPC/UA
seguranca integrada e o software “HPPi". '

= O design compacto e fino simplifica a integracao em células de
trabalho e sistemas com padrao de seguranca PLe/SIL 3.

]

| | ' maquina, 4 processos ‘ o Dados de Processos Curvas de Processos Registro de Dados Diagnosticos
gracas aos moédulos de processo intercambidveis
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CONFORMACAO POR ROLOS

i ELECTRIC

Alta precisao

CLASSIC

em todos 0s eixos HPP |

ELECTRIC
(EA30)

Formacao por rolos
CLASSIC-HPP & ELECTRIC

>

Formacao por rolos

A conformacdo 2D usando rolos perfilados é rea-
lizada por meio de dois eixos programaveis: (1)
um movimento vertical e (2)

I_ _I um movimento rotacional.
Isso significa que até pecas % 2
de parede fina podem ser /—\—‘f
conformadas. O CLASSIC ‘

| | HPP e o ELECTRIC sdo ade-

quados para esse processo.

Conformacao por rolos articulados

A conformacédo por rolos articulados inclui um eixo adicional programavel para
alimentacao radial dos rolos perfilados, com monitoramento do processo. Isso
possibilita (1) unido, (2) conformacao por rolos, (3) crimpagem e (4) confor-
|_ macao por rolos articulados de componentes. O ELECTRIC
(EA30) com controle de processo HPPi é adequado para
linhas de producao automatizadas com espaco limitado,
gracas ao seu design compacto e motores servos integra-
dos, ou como uma estacao de trabalho independente para
|_ J mudancas frequentes de fixacoes e programas.
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CELULAS DE TRABALHO PERSONALIZADAS

Integracao perfeita

em qualquer linha de producao

Transferéncia linear

Mesa de indexacdo
rotativa

Estacoes de trabalho

Maquinas de rebitagem
por coordenadas

A transferéncia linear oferece uma ampla gama de aplicacdes para esteiras transportadoras espe-
cificas do cliente, suportes de pecas e grandes areas de rebitagem. Dependendo da forca necessa-
ria, podem ser usadas quatro unidades de rebitagem diferentes. A tecnologia opcional de valvula
proporcional permite o processamento automatico de rebites de diferentes tamanhos e materiais
na mesma peca, o que aumenta significativamente a eficiéncia e a versatilidade dos processos de
producao.

A mesa indexadora rotativa oferece uma solucao flexivel e eficiente para diversas exigéncias de
producdo. Equipado com 2 a 6 estacdes, permite operacdes individuais de alimentacado e remocao.

Imagem:
Mesa de indexacdo rotativa como es-
tacao de trabalho manual ERO3R

]

I
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DADOS TECNICOS

Modelos
Comparacao CLASSIC, CLASSIC-HPP, ELECTRIC

A aplicacao determina o processo. Os critérios de selecao mais importantes sao:

= Material (solido ou tubular;) = Dureza do material

= Forma do material (redondo ou sem forma) = Espessura da parede

= Pontos de ciclo por peca de trabalho (um = Resultado desejado da deformacao
ponto ou varios pontos por peca de trabalho) (formacdo pura ou marcacao)

Gama de forgas [kN]
0.3 1.5 3.0 5.0 10 15 20 30 40 50 100

H ELECTRIC ‘

CLASSIC | CLASSIC-HPP

B Electric B Pneumatico Hidraulico

B | Dados da maquina

Visao geral de todas as maquinas (CLASSIC, CLASSIC-HPP e ELECTRIC)
com recursos, modulos de processo correspondentes, velocidade, for-
ca, CUrso e peso.

Ferramentas de conformacao

Visdo geral de ferramentas de conformacado e perfis de conformacao

padrao. A BalTec também oferece ferramentas de conformacao persona-

lizadas e revestimentos especiais de ferramentas para maior vida Util ou
I_ J menor atrito.
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Servicos

Tudo de uma uUnica fonte

A BalTec oferece solucdes inovadoras em tecnologia de conformacdo ha mais de 50 anos, desde
unidades de rebitagem simples até células de trabalho completas. Nossos especialistas desenvol-
vem aplicacdes personalizadas em todo o mundo.

Andalise e desenvolvimento de
aplicacoes

Da analise ao estudo de viabilidade, levamos em conta todos
os parametros especificados e desenvolvemos novas ideias
e solucdes inovadoras para alcancar os melhores resultados
possiveis no menor tempo de ciclo. Nossa excepcional quali-
dade suica garante méxima precisao e eficiéncia a longo pra-
z0 com custos minimos de manutencao. Com novos padrdes
de durabilidade e baixos custos de ciclo de vida (TCO), esta-
mos estabelecendo um novo marco na industria.

P&s-venda, treinamento e aluguel

As maquinas de rebitagem e conformacao de rolos da Bal-
Tec sao fabricadas exclusivamente na Suica. Cada maquina
passa por um teste registrado para garantir os mais altos
padroes. A BalTec oferece suporte telefénico gratuito com
assisténcia remota, bem como treinamento no local ou em
um de nossos centros de tecnologia. Vocé também tem a
opcdo de alugar uma maéaquina de rebitagem ou confor-
macdo de rolos conosco.

Ferramentas de conformacdo e pecas de reposicao

Todas as ferramentas de conformacao da BalTec, como calotas de pressao e porta-ferramentas,
sao fabricadas com o mesmo alto padrdo na sede ou na filial da BalTec USA. Rolamentos e kits
de vedacao, componentes de controle pneumatico, motores elétricos e componentes criticos do
fuso estao disponiveis em estoque.
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W FERRAMENTAS DE CONFORMACAO

Modelos Ferramentas de Conformacao

ELECTRIC, CLASSICO-HPP, CLASSICO Pecas de reposicao de alta qualidade e ferramentas de
formacao sao fabricados internamente — aplicacdes padrao
ELECTRIC Diametro G /Lt .
do rebitem' vs° vr° Fo° S Unida- ou eSpeCIflcaS dO C||eﬂte
Modelo Processo mm mm/Sek. min- kN mm de?
ER 03/ ET°03 Radial 2.0 0.05-140 0-3000 3.0 0-100 28.0 %
ER 15/ ET° 15 Radial 10.0 0.05-140 0-3000 15.0 0-100 28.0 Modelo Processo  Raio ComprimentoAltura Diametro Angulo
ER 30 / ET° 30 Radial 15.0 0.05-180  0-2000 30.0  0-200 120.0 mm  de ferramen- livre da haste  de incli-
ER 50 / ET° 50 Radial 20.0 0.05-120  0-2000  50.0  0-200 120.0 Rp ;‘_2 smmm e e
EO 03 Orbital 2.0 0.05-140 0-3000 3.0 0-100 28.0 .
EO 15 Orbital 10.0 0.05-140  0-3000 150  0-100 28.0 RIVRNE  Redil :(5) ;91 ;28 18 io Z;
EO 30 Orbital 15.0 0.05-180 0-2000 30.0 0-200 120.0 ‘|8‘|}R ' 100 4 53'0 10 3o 4
EB 03 Formacao de rolos - 0.05-140 0-1000 3.0 0-100 28.0 231/R 120 94 73'0 10 3° 04"
EB 15 Formacéo de rolos - 0.05-140 0-1000 15.0 0-100 28.0 Radial ER/ET 03,15 132 106 85.0 10 > 46
EB 30 Formacao de rolos - 0.05-180 0-800 30.0 0-200 120.0 RN/RNE Radial 100 68 28.0 20 5o 37
%_ ; 281/R, 116 84 440 20 4° 47
CLASSIC-HPP | CLASSIC Diametro G G : J ol 331, 381, 132 100 60.0 20 4° 10’
do rebi- F S Unidade Maquina? ‘ : i ‘ 431 148 116 76.0 20 3° 41"
Modelo Processo tem’ HPP-25 RC-30 kN mm kg kg ER/ET 170 138 980 20 3° 10
RNE | RN 081 Radial /5 4.0 - X 24 225 200 41.0 _ g 30, 30 191 159 1190 20 o a9
RNE | RN 151 Radial 5 2.0 X X 15 530  30.0 80.0 R 240 208 168.0 20 2°13’
RNE | RN 181 Radial s 6.0 X X 6.6 5-30 30.0 80.0 ==t . | RN/RNE  Radial 148 100 45.0 30 6° 15’
RNE | RN 181R Radial 5 4.0 X X 36 530 300 80.0 il § 481 196 148 93.0 30 4° 38’
RNE | RN 231 Radial 5 8.5 X X 120  5-40° 350 85.0 MRX - 240 192 137.0 30 3° 45
RNE | RN 231R Radial ' 6.0 X X 62 540 350 85.0 . 290 242 187.0 30 3204
RNE | RN 281 Radial 120 X X 170 5-40° 600 1550 MRX 1 __ Radial 40 40 180 5 acr
RNE | RN 281R Radial 05 75 X X 95 540  60.0  155.0 1 2’”;’( Radial ?Z 2; ;é'g : 451° ﬁ
RNE | RN 331 Radial 16.0 X X 33.0 5-50%  110.0 240.0 ' 83 75 41'5 3 3065
RNE | RN 381 Radial 6 20.0 X X 40.0 5-508 80.0 200.0 o : o N3’
o - - —1-:,\ 106 76 50.5 8 3°03
RNE 431 Radial 24.0 X X 60.0 5-50 80.0 i EN/ENE Orbital _ 84 28.0 20 5o
. " | H .
RNE 481 | RNS 4817 Radial ¥¢ 30.0 X X 100.0 5-90 180.0 1030.0 ’ l ” 20/R, 35 _ 116 60.0 20 3°
ENE | EN 20 Orbital ® 13.0 X X 20.0 5-40 110.0 220.0 F ‘:;J EO 30
ENE | EN 20R Orbital ® 7.5 X X 95 540 1100  220.0 Mwroyn EO Orbital - 54 28.0 10 5°
ENE | EN 35 Orbital® 18.0 X X 350 5-50  120.0 270.0 ' 03,15 - 54 28.0 10 3°
RLE | RLO1* Formacao de rolos® - X - 1.5 5-30 30.0 -
RLE | RL 06* Formacao de rolos® - X - 6.0 5-30 30.0 - Orbital O comprimento da ferramenta (Ls) e o raio do porta ferramenta (Rp) resultado na
RLE | RL 12¢ Formacao de rolos® _ X _ 120 5-40 350 _ altura livre desejada (H) | Ferramentas de formagao de rolos sdo produzidos especifi-
RLE | RL 20° Formacao de rolos ~ X ~ 200  5.40 110.0 ~ camente para cada projeto | Sujeito a alteracoes técnicas
4 = 5 — _ - — . s =
RLE | RL 35 Formacao de rolos X 35.0 5-50 120.0 10 perfis tipicos de ferramentas
RLE | RL 40 Formacao de rolos® - X - 40.0 5-50 80.0 -
S = Curso ®Tangencial ®Pneumatico
F = Maxima forca de formacéo TAco 370 N/mm? SHidraulico
vr = Velocidade de Rotacdo 2Peso sem adaptador "Disponivel apenas como RNS
vs = Velocidade linear 3 Peso sem controlador 8Curso longo disponivel a pedido
G = Peso sem ferramenta de rebitagem *Peso sem cabecote de  Restricoes reservadas
Flangeado Expandido Abaulado Fechado

formacao por rolos
¢ P Plano Interno

Tamanhos de maquinas determinadas para aplicacdes especificas | Sujeito a alteragdes técnicas
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Joining is our business — worldwide

BalTec
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